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Abstract: One indicator of high inventory accuracy is low error-handling report value (COGI). 
The purpose of this research is to improve the system-setting error in terms of COGI value. The 
research is applied for ten highest materials by reviewing COGI periodically and analyzing the 
root causes. The root causes of system-setting error are phantom assembly, batch issue, material 
consumption excess, different unit of measure convertion, different BOM between system and 
actual, backflush on an obsolete material, and backflush on a follow-up material. The result of 
periodical review is the elimination of all COGI at the end of May 2014. 
 





Enterprise Resource Planning (ERP) adalah sistem 
yang diaplikasikan di suatu perusahaan agar selu-
ruh informasi menjadi terpusat (Wallace and 
Kremzar [1]). Keuntungan dari penerapan ERP ada-
lah peningkatan fleksibilitas, pengurangan biaya 
produksi, dan peningkatan customer satisfaction. 
Salah satu vendor dari ERP adalah SAP (O’Leary 
[2]). Modul dalam ERP mencakup berbagai ma-
cam bidang¸ antara lain purchase and sale ma-
nagement, production management, Material 
Requirements Planning, quality control, mana-
gement of products in process, cost management, 
material management, dan project design 
change management (Chan-Hsing Lo et al. [3]). 
Material management merupakan salah satu 
modul ERP yang bertujuan untuk memperta-
hankan inventory accuracy. Ketidakakuratan 
inventori merupakan salah satu penyebab part 
shortages, yang pada akhirnya dapat menyebab-
kan keterlambatan produksi dan pengiriman 
barang ke konsumen. (Gross, et al. [4]). 
 
PT X adalah perusahaan yang memproduksi kompo-
nen-komponen yang berkaitan dengan manajemen 
energi. Perusahaan ini didirikan pada tahun 1991. 
Perusahaan ini memiliki tiga plant utama yang se-
muanya berlokasi di Batam, Riau. 
 
Sistem informasi untuk perencanaan produksi dan 
proses produksi di PT X sudah terkomputerisasi di 
SAP. Informasi mengenai suatu material diperlukan 
oleh seluruh karyawan demi kelancaran proses 
produksi. Oleh karena itu, inventory accuracy 
(Arnold dan Chapman [5]) harus dijaga dengan baik. 
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Inventory accuracy adalah deviasi dari inventori 
yang ada di SAP dengan inventori aktualnya.  
 
Salah satu indikator inventory accuracy adalah be-
sarnya nilai error-handling report (COGI). Semakin 
tinggi inventory accuracy, semakin rendah nilai 
COGI dan sebaliknya. COGI adalah suatu menu di 
SAP yang berisi informasi mengenai kesalahan 
pergerakan barang. COGI dapat disebabkan dua 
hal, yaitu system-setting error dan human error. 
 
Nilai COGI yang terjadi karena system-setting error 
tergolong cukup tinggi, yaitu USD 5916.68 per akhir 
Februari 2014. Nilai ini terus mengalami peningkat-
an sejak Desember 2013. Apabila tidak dilakukan 
review secara periodik, maka nilai COGI ini akan te-
rus mengalami peningkatan. 
 
Rumusan masalah dari penelitian ini adalah apa sa-
ja penyebab munculnya COGI karena system-setting 
error beserta solusinya. Tujuan dari penelitian ini 
adalah mengetahui penyebab munculnya COGI ter-
sebut beserta penjabaran solusinya. Batasan masa-
lah dari penelitian ini adalah COGI dari Plant A, 
COGI diambil dari 10 material dengan nilai ter-
tinggi setiap harinya, COGI yang dianalisa berasal 
dari system-setting error, dan periode review yang 
dilakukan adalah mulai dari bulan Maret 2014 




PT X memakai SAP untuk mengukur tinggi ren-
dahnya inventory accuracy. Langkah awal yang dila-
kukan adalah melakukan studi literatur terlebih da-
hulu mengenai cara kerja SAP. Setelah itu, wawan-
cara singkat dilakukan kepada pihak perusahaan 
mengenai permasalahan yang terjadi, yakni tinggi-
nya nilai COGI. Kemudian, data COGI dapat diun-
duh setiap harinya dari SAP dan mengambil 10 
material dengan nilai COGI tertinggi lalu menga-
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nalisanya. Analisa awal dilakukan dengan proses 
cycle count. Cycle count adalah proses menghitung 
jumlah material di lantai produksi dan warehouse 
untuk mengetahui apakah ada deviasi jumlah 
antara SAP dan aktual atau tidak (variant). Apabila 
terjadi variant, maka dilakukan analisa apakah 
berasal dari system-setting error atau human error. 
COGI yang berasal dari system-setting error dapat 
disebabkan karena informasi di Material Master dan 
BOM yang tidak terbaharui. Material Master adalah 
database dari seluruh material yang berisi informasi 
mengenai material tersebut. Proses cycle count akan 
berlanjut pada adjustment. Adjustment adalah pro-
ses penambahan atau pengurangan stok material di 
SAP supaya tidak terjadi variant lagi. Perbaikan 
yang dilakukan setelah mengetahui akar permasa-
lahan adalah berupa corrective action dan preventive 
action. Langkah terakhir setelah implementasi per-
zbaikan adalah menentukan kesimpulan dan saran. 
Penentuan tersebut dilakukan dengan meninjau 
ulang permasalahan yang terjadi serta saran-saran 
untuk penelitian selanjutnya.  
 
Hasil dan Pembahasan 
 
Error-handling report (COGI) muncul dari sebuah 
proses yang bernama backflush. Backflush adalah 
sebuah aktivitas di SAP setelah proses produksi se-
lesai dilakukan dengan menambah stok satu level di 
atasnya dengan mengurangi stok komponen satu le-
vel di bawahnya sesuai bill of material (BOM) 
(Bozarth dan Handfield [6]). COGI secara umum 
akan muncul apabila stok di SAP kurang dari stok 
yang akan dilakukan proses backflush. 
 
COGI akan berdampak pada inventori sistem yang 
berlebihan, material shortage, keterlambatan pengi-
riman barang kepada customer, dan produktivitas 
yang rendah. Contoh COGI dapat dilihat pada 
Gambar 1. Gambar 1 menunjukkan bahwa terjadi 
COGI untuk material KICMS00191 sebanyak 160 
pcs. Hal ini berarti stok di sistem pada saat itu 
adalah kurang dari 160 pcs. Proses selanjutnya ada-
lah cycle count yang dapat dilihat di Tabel 1. Hasil 
cycle count menunjukkan bahwa terdapat variant 
+327 PCs di lantai produksi. Analisa perlu dilaku-
kan mengapa terjadi variant.  
 
Review COGI secara Periodik 
 
Nilai COGI selama tiga bulan terakhir dapat dilihat 
pada Tabel 2. Tabel 2 menunjukkan bahwa terjadi 
peningkatan nilai COGI karena system-setting error 
sejak Desember 2013. Hal ini membutuhkan review 
secara periodik untuk menemukan akar permasala-
hannya. Target COGI dari PT SEMB adalah 0 
sehingga diinginkan pergerakan barang yang ber-
jalan dengan sangat baik. 
 
Gambar 1. Contoh COGI report 
 
Tabel 1. Hasil cycle count 
Posisi Material Production Warehouse 
SAP 95 141 
Actual:   
COGI 160 0 
Raw Material 262 141 
Sub Assembly 0 0 
Finished Goods 0 0 
Reject 0 0 
Variant 327 0 
 
Tabel 2. Nilai COGI masa lalu 




Desember 2013 USD 49,426.06 USD 2,033.57 
Januari 2014 USD 83,341.56 USD 3,518.7 
Februari 2014 USD 54,944.41 USD 5,916.68 
 
Tabel 3. Cara perolehan nilai COGI 
Keterangan Informasi 
Material 1CAP000689 
Message text Deficit of stock 
Quantity 619 PC 




Contoh perolehan nilai COGI dapat dilihat pada 
Tabel 3. Cara perolehan nilainya adalah dengan me-
ngalikan jumlah COGI dengan standard price (har-
ga beli) lalu dibagi 10000. Seluruh harga beli selalu 
per 10000 unit. Langkah yang sama dilakukan 
untuk menghitung nilai COGI material lainnya. 
Apabila terjadi perbedaan satuan material, maka 
harus ada konversi satuan material sehingga perhi-
tungannya juga disesuaikan. 
 
Hasil review COGI selama bulan Maret 2014 hingga 
Mei 2014 menunjukkan bahwa terdapat tujuh kate-
gori permasalahan yang disebabkan karena system-
setting error. Ketujuh permasalahan tersebut akan 




Phantom Assembly adalah suatu pengaturan mate-
rial pada SAP yang berguna agar backflush tidak 
terjadi pada material sub assembly (S/A) melainkan 
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satu level di bawahnya. Latar belakang terjadinya 
hal ini adalah penggabungan layout produksi dari 
dua lantai menjadi satu lantai sehingga kalkulasi 
stok produk S/A akan sulit dilakukan. 
 
Corrective action dilakukan dengan menambah 
jumlah stok S/A sejumlah selisih dari COGI dan stok 
di sistem, setelah itu dilakukan refresh COGI supa-
ya COGI dapat hilang. Preventive action dilakukan 
dengan mengubah pengaturan material dengan 
level S/A menjadi phantom assembly (kode: 50). Hal 




Batch issue dilatarbelakangi oleh penerapan batch 
management. Batch management dilakukan karena 
ada material yang memiliki expiry date sehingga ali-
ran First In First Out (FIFO) harus dijaga. Pihak 
production tidak mampu menginputkan batch date 
karena material ini dipakai di banyak produk dan 
jumlah production order yang harus dilakukan back-
flush sangat banyak. Hal ini membutuhkan waktu 
yang lama apabila dilakukan penginputan batch 
date. 
 
Corrective action dilakukan dengan menginput 
batch date secara harian oleh tim cycle count. Hal ini 
sesuai dengan Gambar 3. Preventive action dila-
kukan dengan pengajuan proposal penghapusan 
batch management. Agar aliran FIFO tetap terjaga, 
proses cycle count akan dilakukan secara harian 
pada material ini untuk melihat apakah material 
yang diambil sudah berdasarkan expiry date yang 
tercepat atau belum. 
 
Kelebihan Konsumsi Material di Sistem 
 
Permasalahan ini disebabkan karena jumlah pema-
kaian material yang berbeda antara sistem dan ak-
tual. Gambar 4 menunjukkan bahwa konsumsi un-
tuk satu produk adalah 0.08 PC (setara dengan 12.5 
produk jadi). Pihak production mengatakan bahwa 
material tersebut dapat dipakai hingga 22 produk 
jadi. Hal ini menyebabkan SAP akan melakukan 
konsumsi material lebih banyak sehingga stok di 
SAP akan lebih cepat habis daripada aktualnya. 
 
Corrective action dilakukan dengan proses cycle 
count, adjustment, dan refresh COGI. Preventive ac-
tion dilakukan dengan mengubah jumlah material 
menjadi 0.046 PC (sesuai Gambar 5). Proposal 
subkontrak untuk proses cutting oleh supplier 
diajukan agar material yang diterima sudah dalam 
bentuk potongan sehingga material dapat langsung 
dipakai. 
 
Konversi Satuan Material 
 
Konversi satuan material diperlukan apabila ter-
dapat perbedaan satuan material antara pembelian 
dan pemakaian. Gambar 6 menunjukkan bahwa 12 
TBE setara dengan 1 KG yang berarti 1 TBE setara 
dengan 83.33 gram (G). Berat aktual dari 1 TBE 
adalah 85 G sehingga terjadi variant sekitar 2 G). 
Hal ini dapat berakibat SAP akan melakukan kon-
sumsi material lebih banyak sehing ga stok di SAP 
akan lebih cepat habis daripada aktualnya. 
 
 
Gambar 2. Konfirmasi phantom assembly 
 
 




Gambar 4. Konsumsi material sebelum perbaikan 
 
 
Gambar 5. Konsumsi material setelah perbaikan 
 
 
Gambar 6. Konversi satuan material di SAP 
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Corrective action dilakukan dengan proses cycle 
count, adjustment, dan refresh COGI. Preventive ac-
tion dilakukan dengan proposal perubahan konversi 
satuan material dengan mengikuti kondisi nyata-
nya. 
 
BOM di Sistem dan Aktual Berbeda 
 
Permasalahan ini terjadi pada produk famili B 
dimana customer dari produk ini adalah negara 
Jepang. Spesifikasi antara produk B dan non-B 
sebenarnya sama namun bedanya terletak pada 
adanya tulisan “TELEMECANIQUE SENSOR” 
pada produk non-B sehingga referensi material ini 
dipisahkan (sesuai Gambar 7). Sejak tahun 2011, 
terdapat application note (AN) yang mengatakan 
bahwa spesifikasi material tersebut sama. AN 
adalah dokumentasi dari perubahan atau pemben-
tukkan suatu produk. Kasus yang terjadi adalah 
material yang dipakai secara aktual adalah produk 
non-B namun backflush terjadi pada produk B. 
 
Corrective action dilakukan dengan proses cycle 
count dan diikuti proses Material to Material (M to 
M), yaitu pemindahan stok di SAP dari suatu mate-
rial ke material lainnya. Setelah itu, dapat dilaku-
kan refresh COGI. Preventive action dilakukan de-
ngan mengubah BOM dari produk B menjadi non-B 
(sesuai Gambar 8). 
 
Backflush pada Material Obsolete 
 
Obsolete adalah salah satu status dari material yang 
berarti material tersebut sudah tidak dipakai di pro-
ses produksi. No Demand (ND) merupakan salah 
satu MRP type yang berarti tidak ada perencanaan 
untuk material tersebut. Material yang berstatus 
obsolete pasti akan memiliki MRP type ND. Secara 
umum, material obsolete harus dihilangkan dari 
BOM atau diganti dengan material baru (follow-up 
material). Gambar 9 menunjukkan bahwa material 
ini masih tersambung di BOM dan terdapat 
indikator backflush (1) sehingga proses backflush 
akan terjadi pada material ini. 
 
Corrective action dilakukan dengan delete COGI ka-
rena material ini sudah tidak terpakai lagi. Secara 
umum, delete COGI tidak boleh dilakukan karena a-
kan menghapus seluruh transaksi yang berkaitan. 
Preventive action dilakukan dengan menghapus ma-
terial tersebut dari BOM. 
 
Backflush pada Follow-up Material 
 
Follow-up material adalah material pengganti dari 
suatu material lama. Material yang lama nantinya 
tidak akan dipakai lagi. Effective-out date merupa-
kan tanggal dimana follow-up material mulai berla-
ku. Sistem akan melakukan konsumsi pada follow-
up material apabila effective-out date tidak terisi 
meskipun masih terdapat stok pada material lama. 
Kasus yang terjadi adalah SAP melakukan back-
flush pada follow-up material lama sehingga muncul 
COGI. 
 
Corrective action dilakukan dengan proses cycle 
count dan diikuti proses Material to Material (M to 
M), dan refresh COGI. Preventive action dilakukan 
dengan mengisi effective-out date pada follow-up 
material sehingga sistem dapat dengan jelas kapan 
akan memakai material yang baru (sesuai Gambar 
10). Effective-out date diperoleh dari perkiraan ka-
pan stok material lama akan habis berdasarkan 
konsumsi material bulan-bulan sebelumnya. 
 
 
Gambar 7. BOM produk non-B dan BOM produk B 
 
 
Gambar 8. Konfirmasi perubahan BOM produk B 
 
 
Gambar 9. Informasi material obsolete 
 
 
Gambar 10. Konfirmasi effective-out date 
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Trend Penurunan COGI 
 
Grafik penurunan COGI dapat dilihat pada Gambar 
11. Hasil review COGI secara periodik selama tiga 
bulan menunjukkan adanya trend penurunan CO-
GI. Pada bulan Maret, terjadi penurunan yang 
cukup signifikan, sekitar USD 5,000. Pada bulan 
April, terjadi penurunan kembali namun mengalami 
sedikit peningkatan menjelang akhir bulan. Hal ini 
disebabkan karena keterlambatan pengiriman 
dokumen shipping dari supplier sehingga proses 
penginputan material ke sistem tidak dapat dilaku-
kan sehingga COGI muncul kembali. Proses follow-
up kepada supplier telah dilakukan dan dokumen 
telah dikirim pada akhir bulan April sehingga dapat 
dilakukan refresh COGI. Pada bulan Mei terjadi 
peningkatan hingga akhir bulan. Hal ini disebabkan 
karena ada solusi yang belum dapat dieksekusi 
karena menunggu konfirmasi dari beberapa pihak 
dan proses pencarian root cause yang lama. Pada 
akhir bulan, seluruh solusi dapat diterapkan 
sehingga nilai COGI karena system setting error 




Hasil review COGI secara periodik menunjukkan 
bahwa terdapat tujuh permasalahan karena system-
setting error. Pertama adalah pengaturan phantom 
assembly karena terjadi penggabungan layout. 
Solusinya adalah dengan mengubah S/A CONTACT 
BLOCK menjadi phantom assembly. Kedua adalah 
batch issue dengan solusi proposal penghapusan 
batch management. Ketiga adalah jumlah konsumsi 
material yang berlebihan di sistem dengan solusi 
mengubah jumlah material di sistem sesuai aktual-
nya dan proposal subkontrak untuk proses cutting. 
Keempat adalah konversi satuan material dengan 
solusi proposal perubahan konversi satuan material. 
Kelima adalah BOM yang berbeda antara sistem 
dan aktual dengan solusi mengganti BOM di sistem 
sesuai aktual. Keenam adalah backflush material 
obsolete dengan solusi menghapus material dari 
BOM. Ketujuh adalah backflush pada follow-up ma-
terial dengan solusi mengisi effective-out date. 
 
Penelitian selanjutnya dapat berfokus pada COGI 
yang disebabkan karena human error. Hal ini dila-
tarbelakangi oleh informasi material di sistem 
sudah terbaharui dan selaras dengan aktualnya per 
akhir Mei 2014. Solusi untuk COGI human error 
perlu dilakukan dengan berkoordinasi dengan ba-
nyak pihak karena membutuhkan komitmen dari 
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Grafik COGI setelah Review secara Periodik
 
 
Gambar 11. Trend penurunan COGI 
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